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Die folgenden Angafmt elnd dan vom AnmeJder ef ngerefchten Unterlegen » 

® Dreidimensionale, formstabile Formteild auf Basis von strukturierten NedelvMesen 

© Dreidimensionale, formstabile Formtetle bestehend 
bus einem zwei- oder mehrschichtigen strukturgenadel- 
ten Nadelvliea aus thermoplaatiachen Fasem, mh efnar 
ersten Schfcht aus efnar Mfschung von Polyp ropy len(PP>- 
Fasern und Polyethylen(PE)-Fa8ern und elnerzweften und 
gegebenenfalls wefteren Schichten aus einar Miachung 
von PP-Fasern und PE-Fasem; oder aus Bfkonatltuenten- 
fasern bestehend aus elner Miachung von PP und PE; 
oder aus einer Miachung dfaaer Blkonstftuantenfaaam 
und PP- Fasem und/oder PE-Fasem, wobei die befden 
Schichten sowohl durch Vernadelung als auch durch ge- 
schmolzene oder angeschmolzene Faaern bzw. Faaerteile 
des PE-Anteils der befden Schichten verfestlgt und mft- 
einander verbunden cind aowfe ein verfahren zur Heratel- 
lung dfeaer Formtefle. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft dreidimcnsiooale^ formstabile 
Formieile auf Basis von strukturicitcn Nadelvliesen sowic 
ein Verfahreo zu ihrer Herstellung. Die FoTtnteile weiden 5 
bevorzugt als geformte Autoteppiche in der Automobilher- 
stellung eingesetzt 

Autoteppiche mit entsprechender Formstabilitat weiden 
vor allem auf Basis von Polyester mit LatexbescHchtung 
eingesetzt Nachteilig dabei ist vor allem der inhomogene 10 
Aufbau aus Polyester und Latex, woduich einerseits ein spa- 
texes Recycling sefar schwierig bzw. unmoglich wird, ande- 
rerseits ist die Herstellung aufwendig und die eingesetzten 
Mated alien sind teuer. 

Bei den bisherigen Konstruktionen und Ausftthrungen er- is 
folgte meist eine zusatzliche chemise he Ausrustung (\bll- 
bad, Pflatschung, Bespriihung, usw.) unter Einsatz van Bin- 
demitteln - iiblicherweise in Form von Latex - wie z. B. 
SBR (Styrol Butadien Rubber)- oder Acryllatextypen. Da- 
bei sind Anforderungen an mechanische Eigenschaften und 20 
Optik der Ware, sowie Preis der eingesetzten Rohstoffe von 
wesentlicher Bedeutung. Der Einsatz van Bindenritteln fur 
die chemise he Ausrustung hat die Aufgabe, die mechani- 
sche Verfestigung der Fasern an den Kreuzungspunkten zu 
flxieren bzw. die Fasem mitrinHnrier zu verbinden und die 25 
Formstabilitat des dreidimensianalen Formteils zu gewahr- 
leisten. 

Der Einsatz von chemischen Bindenritteln bringt aber 
auch entscheidende Nachteile mit sich. Yar allem ist die 
Herstellung und Ptodukdon aufwendig, die zum Ifeil in 30 
mehreren Arbeitsgangen erfolgt und nicht mehr den okolo- 
gischen Anforderungen (Abluft, Abwasser, usw.) entspricht 
Writers ist die textile Ges amtkonstruktion durch den Einsatz 
der Qblichen chemischen Bindemitteltypen nur sehr schwie- 
rig bzw. Uberhaupt nicht recycLierbar, Mit dem Ziel, die an- as 
gefUhrten Nachteile von chemischen Bindemitteln zu ver- 
meiden, wurden vom Materialaufbau weitgehend einheitli- 
che struktunerte Nadelvliese mit Einsatz von tbextnoplasti- 
scben Schmelzbindefasern entwickelt 

Versuche mit einer einheitlichen Konstruktion auf Basis 40 
von Folypropylen- und Polyethylenf asem ergaben Teppiche 
mit ungeniigender MaB- und FarmstabilitMt, zum Tbil ist die 
zusatzliche Verwendung besonderer Befesdgungselemente 
wie z. B. von Klammern beim Einbau in das Auto notwen- 
dig, das heifit, der Formteil muB geclipst werden. 45 

Es konnte nun uberraschend gerunden werden, dafi Tbp- 
pichkonstruktionen auf Basis von mehrschichtigen struktu- 
rierten Nadelvliesen aus Mischungen von Polyolefinfasem, 
wie sie beispielsweise in DE-GM-297 06 968 beschrieben 
sind, zu den entsprechenden AutomobiUbrmteilen mit der » 
gemafi den technischen Lieferbedingungen der Autoindu- 
strie geforderten Formstabilitat umgeformt werden konnen. 

Gegenstand der Erfindung sind demnach dreidimensio- 
nale, formstabile Formteile bestehend aus einem zwei- oder 
mehrschichtigen Nadelvlies aus thermoplastischen Fasem, SS 
dadurch gekennzeichnet, 

- dafi die erste Schicht aus einer Mischung aus Poly- 
propylen (PP>Fasern und Polyethylen (PB)-Fasern be- 
steht, » 

- dafi die zweite und gegebenenfalls weiteren Schich- 
ten aus einer Mischung aus PP-Fasern und PE-Fasem; 

oder aus Bikonstituentenfasern bestehend aus einer Mi- 
schung von PP und PE; oder aus einer Mischung dieser Bi- « 
konstituentenfasem und PP-Fasem und/oder PB-Fasern be- 
stehen, 
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- dafi die Schichten sowohl durch Vfemadelung als 
auch durch geschmolzene oder angeschniolzene Fasern 
bzw. Faserteile bestehend aus dem PE-Anteil der je- 
weiligen Schichten verfestigt und nriteinander verbun- 
den sind und 

- dafi die erste Schicht einen stnikturgenadelten FLor 
aufweisL 

Die erfindungsgemMBen dreidimensionalen Formteile 
werden insbesondere im KFZ-Beieich eingesetzt, beispiels- 
weise als Autoteppiche am Autoboden, im Kofferraum oder 
fur groSflachige Verformungen, wie z. B. Radkasten oder 
groBflachige Formteile im Kofferraum oder der komplette 
Bodenteil im Fahrgastraum, die dreidimensional den For- 
men der KFZ-Irmenkarosserie, wie z. B. Ausformung fiber 
Kardan tunnel etc. angepafit werden mtissen. 

Die vorliegende Erfindung gewamieistet nunrnehr, drei- 
dimensional verfbrmte Nadelvlies-Formteile mit verbesser- 
ten mechanischen Eigenschaften, reduziertem Aufwand zur 
Fertigung, einwandfreier Verformung undbesonders flberra- 
schend einer MaB- und Dimensionsstabilitat, die den jewei- 
ligen techrrischeji lieferbedingungen (TL) der europaiscben 
Automobilindustrie entsprechen. 

Die fur die erfindnngsgemaBen Formteile eingesetzten 
zwei- oder mehrschichtigen Nadelfllz- bzw. Nadelvliesbe- 
lage mit stnikturierter Oberflache, die varzugsweise aus Sta- 
pelfasem oder ahnlichen Produkten hergestellt werden, sind 
beispielsweise in DE-GM 297 06 968 beschrieben und wer- 
den im Anschlufi einer thermischen \ferformung unterzo- 
gen. Die Fertigung bzw. Herstellung solcher textiler Koo- 
struktionen kann mine Is mechanise her oder aerodynami- 
scher Vliesbildung mit anschliefiender mechaniscber Verfe- 
stigung erfolgen. Diese mechanische Verfestigung wird 
auch \fernadelung genannt Hier wird mit Nadeln, die auf 
den eingesetzten Titer (Faserstarke) und die gewUnschten 
Eigenschaften und Voraussetzungen fur das Endprodukt ab- 
gestimmt sind, die Art der Oberflache rrrit den geforderten 
Eigenschaften erzielL Im Anschlufi daran erfolgt - eventuell 
nach einer thermischen Behandlung der Nadelvliese - die 
Verformung mine Is lemperaturbehandlung, wobei durch 
ein Aufbeizen - vorzugsweise an der Unterseite - und 
Druck eine Verformung in einem vorgegebeoen Werkzeug 
stattfindet. An diese Formteile - vorzugsweise im KFZ-Be- 
reieh — weiden besondere Anforderungen, insbesondere hin- 
sichtlich gleichma'Biger Ausformung, Pafigenauigkeit, Mafi- 
und Dimensionsstabilitat im kalten und wartnen Zustand, 
kantengeraden Verlauf der AuBenrander und selbsttragende 
Konstruktion, gestellt. Dies vor allem deshalb, urn einen 
emfachen Einbau im Autamobilbereich zu gewaruieisten, 
zum leil auch rnittels Roboter. 

Unter strukturierter Oberflache, wie z. B. ein strukturge- 
nadelter Rot; ist eine Vliesoberflache zu verstehen, bei der 
eine Vielzahl von Fasem in Form von losen Enden und/oder 
Schlingen aus der Basisschicbt des Vlieses herausragen. 
Dieser Effekt wird durch Strukturvernadelung mit speziel- 
len Nadeltypen (z. B. Gabel-, Kronennadel) erreichl Die 
eingesetzten PP- und PE-Fasem sowie die Bikonstituenten- 
fasern sind kommerziell erhaltiich, beispielsweise ASOIA 
IVD/R/G (PP-Fasern), ASOIA H1N (PE-Fasem) bzw. 
AS OTA E 4001 bzw. LV 4506 (Bikonstimentenfaser) von 
Firma Asota. Die Bikonstituentenfasern bestehen Ubticher- 
weise aus etwa 40 bis 55Gew.-%, bevorzugt 45 bis 
50 Gew.-% PP und etwa 60 bis 45 Gew.-%, bevorzugt 55 bis 
50 Gew.-% PE. Als PP koramen dabei sowohl Homopoly- 
mere des PP als auch dessen Copolymere, insbesondere mit 
Ethylen in Frage. Als PE knmmen HDFE, TJ.DPE und 
LDPE in Frage. 

Im wesentlichen werden dafQr, insbesondere fur die erste 
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Vliesschicht, Schmelzbinde- und g^Kri i mpfechmcl zbi ™A»fa - 
sern mil abgestimmtem Schrumpf- und Schmelzpunkt ber- 
angezogen. Daduicfa eigibt sdeh vor allem der \ferteu\ die 
chemise he Ausrustung zu ersetzen, ein sartenreiocs textiles 
Produkt mit ausgezeichneten Eigenschaften herzustellen 5 
und cine 100%ige Recycliening zu gewahrieisten. Die Au- 
Benschicht des Flors der ersten Vliesschicht ist dabei nach 
der thermischen Verfestigung bzw. Verfbrmung bevorzugt 
weilgehend frei von PR 

Die Art und Menge der verwendeten Fasem richtet sich 10 
vor allem nach den geforderten Eigenschaften der Na- 
delvliese, wobei beispielsweise Faserlangen von 30 bis 
120 mm bevorzugt von 40 bis 90 mm und Fasertiter von 3,3 
bis 240 dtex, bevorzugt von 5,5 bis 110 dtex eingesetzt wer- 
den. Das Gewicht der Nadelvliese liegt bei 250 bis is 
2500 g/nr\ bevorzugt bei 400 bis 1800 g/m% wobei das Ge- 
wicht der ersten Vliesschicht 150 bis 1500 g/m 2 , bevorzugt 
200 bis 1500 gAn 2 und das Gewicht der zweiten und gegebe- 
nenfalls weiteren Vliesschichten 100-1000 g/m 2 , bevorzugt 
200 bis 800 g/m 2 betrSgt. 20 

Die Obernache der ersten Vliesschicht weist bevorzugt 
einen aus der Basis schicht heransragenden Faserflor mil Ve- 
lourstruktur auf. Bs ist auch moglich, daB der Flor bzw. die 
Warenoberflache eine Noppenstruktur (wie z. B, Loop, 
Rippe) und/oder unterschiedlicbe PblbShen aufweist, wo- 25 
durch unterschiedliche Muster gebildet werden kdxinen. Die 
Obexflaehenstruktur bzw. Mustemadelung ist auf kommer- 
ziell erfaaltlichen NadelmascMnen moglich. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
zur Herslellung eines dreidimensionalen, fbrmstabilen 30 
Fonnteiles bestehend aus einem zwei- oder mehrschichtigen 
Nadelvlies aus thermoplastischen Fasem, daduich gekenn- 
zeichnet, daB 

a) eine erste Vliesschicht durch Vernadelung einer Fa- 35 
sermischung aus Polypropylen (PF)-Fasem und Pol y- 
ethylen (PE)-Fasem gebildet wird, und daB 

b) eine zweite und gegebenenfalls weitere Vlies- 
schichten dutch Vernadelung einer Fasermischung aus 
FP-Fasern und PE-Fasern; oder aus Bikonstituentenfa- 40 
sern bestehend aus einer Mischung von PP und PE; 
oder aus einer Mischung dieser Bikon slimentenfasern 
und FP-Fasern und/oder PEr Fasem gebildet werden, 
daB 

c) in einem einzigen weiteren Arbeitsgang auf einem 45 
umlaufenden Burstenband, liber dem zwei Nadelzonen 
angeordnet sind, sowohl die Strukturvemadelung als 
auch die Zusanimennadelung der Schichten erfolgt, 
wobei 

d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadelzone 50 
zugefuhrt wird, in der die Strukturvemadelung erfolgt 
und die zweite und gegebenenfalls weiteren (unteren) 
Schichten zwischen erster und zweiter Nadelzone von 
oben her auf die erste, auf dem Burstenband auflie- 
gende Faserschicht zugefuhrt wind, und in der zweiten 55 
Nadelzone das Zusammennadeln der Schichten und ge- 
gebenenfalls eine weitere Strukturvemadelung erfolgt, 
daB 

e) das gemaB (d) erhaltene zwei- oder mehrschichtige 
Nadelvlies einer thermischen Behandlung zugefilhrt 60 
wird, wobei die PE-Anteile schmelzen und daB 

f) das gemaB (e) erhaltene therrnisch behandelte Na- 
delvlies in einem thermischen VerfdrmungsprozeB zum 
Formteil umgeformt wird. 

65 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
zur Herstellung eines dreidimensionalen, fbrmstabilen 
Formteiles bestehend aus einem zwei- oder mehrschichtigen 
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Nadelvlies aus thermoplastischen Fasem, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) eine erste Vliesschicht durch Vernadelung einer Fa- 
sermischung aus Polypropylen (PP)-Fasern und Poiy- 
ethylen (PE)- Fasem gebildet wird, und daB 

b) eine zweite und gegebenenfalls weitere Vlies- 
schichten durch Vernadelung einer Fasermischung aus 
PF-Fasem und PErFasem; oder aus Bikonstituentenfa- 
sem bestehend aus einer Mischung von PP und PE; 
oder aus einer Mischung dieser Bikonsdtuentenfasem 
und FP-Fasern und/oder PE-Fasern gebildet werden, 
daB 

c) in einem einzigen weiteren Arbeitsgang auf einem 
umlaufenden Burstenband, Qber dem zwei Nadelzonen 
angeordnet sind, sowohl die Strukturvemadelung als 
auch die 7jig«mtnttnnqrte1iTn|r der Schichten erfolgt, 
wobei 

d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadelzone 
zugefuhrt wird, in der die Strukturvemadelung erfolgt 
und die zweite und gegebenenfalls weiteren (unteren) 
Schichten zwischen erster und zweiter Nadelzone von 
oben her auf die erste, auf dem Burstenband auflie- 
gende Faserschicht zugefuhrt wird, und in der zweiten 
Nadelzone das Zusammennadeln der Schichten und ge- 
gebenenfalls eine weitere Strulrturvernadelung erfolgt, 
und daB 

e) das gemaB (d) erhaltene zwei- oder mehrschichtige 
Nadelvlies therrnisch verformt wird, wobei die PE- An- 
te ile schmelzen und das Nadelvlies zum Formteil um- 
geformt wird 

Die Schritte (a) bis (d) kdnnen auch auf einer kontininer- 
lichen Anlage erfolgen. 

Die Herstellung der Ober- und Unterschicht(en) ent- 
spricht der bisherigen Nadeltechnologie. Je nach Anforde- 
rung und Gestaltung des Endproduktes kflrmen dabei Fasem 
mit unterschiedlicher Faserstarke, verschiedenen Langen, 
bzw. Fasem mit unterschiedlichen Eigenschaften gemischt 
werden. 

Zur Bildung der ersten Vliesschicht wird bevorzugt eine 
Mischung aus 70 bis 90 Gew.-%, besonders bevorzugt von 
75 bis 85 Gew.-% PP-Fasern und 10 bis 30 Gew.-%, beson- 
ders bevorzugt von 15 bis 25 Gew.-% PE-Fasern eingesetzt, 
zur Bildung der zweiten und gegebenenfalls weiteren 
Schichten eine Mischung aus 0 bis 90 Gew besonders 
bevorzugt von 0 bis 75 Gew.-% PP-Fasern oder aus 0 bis 
100 Gew.-%, besonders bevorzugt von 50 bis 100 Gew.-% 
Bikonstituentenrasem und aus 0 bis 60 Gew.-%, besonders 
bevorzugt von 0 bis 50 Gew.-% PE-Fasern. 

Eine homogene Fasermischung wird auf Offhungs- 
Mischaggregaten und in dafttr vorgesehenen Mischkam- 
mem erreicht 

Anschlieflend wird das gemischte Fasermaterial der 
Oberschicht (erste Schicht) dem Vliesbildner zugefuhrt und 
ein Vlies mit dem gewQnschten Fasergewicht hergestellt. 
Die anschlieBende Vernadelung - mechamsche Verfesti- 
gung - ist hier von entscheidender Bedeutung, wobei Nadel- 
type (z, B. VmnennHdg»1ii/PilTniid«1n) T Eiristichtiefe (z. B. 
von 6 bis 14 mm) und Anzahl der Einstiche (z. B. 40 bis 200 
Einstiche/cm 2 ) exakt abgestimmt werden mussen. In einem 
bevorzugten Verfahren wird eine Vernadelung gewaJilt, die 
die MGglichkeit schafit, bed der spateren Dilour/R.V -Ver- 
nadelung eine hone und dichte Polausbringung zu erzielen 
bzw. eine Aumadelung der Unterschicht zu gewahrieisten. 

Der gleiche Vorgang der Vliesbildung erfolgt nrit der Un- 
terschicht (zweite und gegebenenfalls weitere Schichten) in 
einem eigenen Arbeitsgang. 
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Im weiteren Verfahren wild in einem zweiten Arbeits- 
gang auf einem umlaufenden Btirstenband, Uber dem zwei 
Nadelzooen angeordnet sind, die Strukturvemadelung und 
die Zusammennadelung dcr Schichten durcfagefQhrt, wobei 
die erste (obere) Sctricht vor der ersten Nadelzone zugeftthrt 
wird, in der die Strukturvemadelung erfolgt, und die zweite 
und gegebenenfalls weiteren (untcren) Schichten zwischen 
erster und zwedter Nadelzone von obcn her auf die erste auf 
dem BOrstenband aufliegende Faserschicht zugefQhrt wild 
und in der zwei ten Nadelzone das Zusammennadeln der 
Schichten erfolgt Die Zufiihrung der ersten Lage (Obcr- 
schicht) kann kontinuierlich (z. B. von einer Karde oderNa- 
delmaschine kommend) oder diskontinirierlicfa (vbrlage auf 
einer Rolle) erfolgen. Auch hier sind die Nadeltype (z. B. 
Gabel- oder Kronen nadeln) und die Vernadelungsparameter 
von entscheidender Bedeutung. 

Die Vbmadelung der Oberschicht auf der B urate in der er- 
sten Nadelzone ist in jedem Fall intensiver als die beam Zu- 
sammennadeln von Ober- und Unterschicht in der zwei ten 
Nadelzone. 

Urn die strukturierte Oberfl ache nicht zu beschfldigen, ist 
es wesentlich, die in der ersten Nadelzone auf der Biirste 
stiukturgenadelte Oberschicht vor dem Zusammennadeln 
mit der Unterschicht nicht mehr aus der BUrste herauszu- 
nebmen. 

Die Lagen der Unterschicht (vorzugsweise von einer 
Rolle ausgebend/kfinnte aber auch kootinuierlich zugefuhrt 
werden) werden zwischen aster und zweiter Nadelzone auf 
die am Biirstenband aufliegende erste Schricht aufgebracht, 
wonach in der zwei ten Nadelzone diese Lagen auf die Ober- 
schicht aufgenadelt werden. Dabci entsteht zunSchst eine 
mechanische Verbindung der Schichten. AuBerdcm werden 
die Fasern durcb den NadelprozeB so arientiert, dafi im an- 
schlieflenden thermischen ProzeB durch die Schmelzbinde- 
f asern eine optimale Verbindung entsteht 

AnscfalieBend an die Strukturvernadelung und Zusam- 
mennadelung der Ober- und Unterschicht kann eine thermi- 
scbe Behandlung erfolgen. Itn Gegensatz zu dieser thermi- 
schen Behandlung (Ausrustung), sind die bisherigen AusrQ- 
stungs varianten (chemische Ausrustung mittels Latex bzw. 
chemische Ausrustung und Schaumaufbringung) sehr auf- 
wendig, da sie zumeist in mehieren Arbeitsgangen erfolgen, 
zusatzlich Fiemdmatenalien in das Vlies bringen und auf- 
grund der verwendeten Latices bzw. Schfiume zus&tzliche 
Kosten und Umweltprobleme bei der Aufbringung und Bnt- 
sorgung der Latex- und Schaumbgder ergeben. Die vorlie- 
gende Erfindung erlaubt es dagegen, daB diese Behandlung 
bzw. Ausrustung in nur einem Arbeitsgang erf olgt Die ther- 
mische Behandlung wird auf die jeweils emgesetzten Fa- 
sern, das Fasergewicht und die TUermischung abgestimmt 
Die Ternperatur liegt dabei mindestens bei der Schmelztem- 
peratur des PE-Anteils der Fasern, bevorzugt bei 110°C bis 
145°C besonders bevorzugt bei 130 bis 142°C, wobei die 
exakte Ternperatur von Konstruktionsaufbau, Fasergewicht 
und Verweilzeit abhangig ist 

Bei der thermischen Behandlung schmelzen die FE-Fa- 
sern bzw. der FE-Anteil der Bikonstituentenf asern, wobei 
jedoch ihre Faserstruktur weitgehend erhalten bleibt, so daB 
sie beim nachfolgenden Abkiihlen desNadelvlieses eine zu- 
satzliche feste Verbindung der Fasern und der beiden Vlies- 
schichten bewirken. 

Aufgrund des Faserschrumpfes beim Erhitzen bis zum 
Schmelzen wandem die PE-Faseranteile zu einem grofien 
Teii aus dem Flor der ersten Vliesschicht in die Basisschicht 
dieser Vliesschicht, was zu einer weiteren Verfestigung des 
NadelfUzes fiihrt Dabei wird die Aufienschicht des Flora der 
ersten Vliesschicht weitgehend ftei von PR, d. h., dafi weni- 
ger als 25% der ursprunglich in der Fasermischung vorhan- 
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denen FR-Fasem im Flor verbleiben. 

Diese therarische Behandlung erfolgt auf ub lichen Trok- 
kenapparalen, wie z. B. Trommeltrocknern, Flachband- 
trocknern, Trockentunnel, wobei die Verwendung von 
Trommeltrocknern und Flachbandtrocknern — bei denen be- 
vorzugt heifie Luft durch die Ware stromt — bevorzugt ist 
Zur Schonung der strukturierten Oberschicht (erste Vlies- 
schicht) liegt das Nadelvlies dabei mit der zweiten Vlies- 
schicht (Unterschicht) auf der Trommel oder dem Band auf. 

Im Anschlufi an diese thermische Behandlung wird das 
Vlies gegebenenfalls auf Umgebungstemperatur abgekOhlt 
und anschliefiend in einem Formprefiwerkzeug zum ge- 
wunschten Formteil umgeformt Es ist jedoch auch moglich, 
das nach der Vernadelung erhaltene Nadelvlies dixekt in ei- 
nem Formprefiwerkzeug zum gewunschten Formteil umzu- 
formen. Die thermische Formgebung kann dabei bevorzugt 
auf bekannten PreBwerkzeugen erfolgen, wie sie in der 
KFZr Industrie bekannt und tfblich sind. Bevorzugt ist fol- 
gendes Verfahren: Das thermiscfa unbehandelte oder ther- 
misch behandelte Nadelvlies wird der \ferformung sanlage 
mittels Rollenware oder in Form gestanzter Platinen vorge- 
legt Im ersten Arbeitsgang erfolgt dabei ein Aufheizen der 
zu verformenden Ware, wobei die Parameter je nach Heiz- 
aggregat und AusfQhrung (z. B. KontaktwSrme, Strahlungs- 
warme, z. B. IR-Felder, usw.) sowie Materialaufbau des Na- 
delvliesbelages und Art der Verfhrmung unterschiedlich 
sein kdnnen. Anschliefiend wird die erhitzte Ware in eine 
Form bzw. Werkzeug gepreSt, wobei bier die gewflnschte 
Ausformung erfolgt Das Abkiihlen nach der "Verformung 
dient insbesondere dazu, eine Stabilisierung des Fbrmteiles 
zu gewamieisten. Die Aufheiztemperatur fur die Verfor- 
mung liegt dabei im Bereich von etwa 160 bis 260°C, bevor- 
zugt bed 220 bis 240°C. Die Aufbeizzeit sowie die anschlie- 
Bende Abkilhlzeit kann zwischen 20 und 300 sec liegen. Das 
Aufheizen des Nadelvliesbelages erfolgt dabei entweder 
beidseitig, bevorzugt jedoch einseitig, bevorzugt fiber Kon- 
taktwarme von der Unterseite her, so dafi die FE-Anteile 
schmelzen, in der Polschicht jedoch in jedem Falle eine 
Ternperatur von etwa 140°C nicht tiberschritten wild, urn 
eine Polverlagerung beim Verformen zu vermeiden. 

Mit der vorliegenden Erfindung werden Formteile mit 
den geforderten Gebrauchseigenschaften erhalten, insbe- 
sondere mit den von den technischen lieferbedingungen der 
KFZr Industrie geforderten Eigenschaften in bezug aufMafi- 
und DimensionsstabUitSt 

Der notwendige Energieaufwand bei der Hers tell ung der 
erfindungsgemSBen Formteile ist relativ gering, da z. B. im 
Vergleich zur chemischen Ausrustung kein Verdampfen des 
Wassers bzw. Auskondensieren des Latex notwendig ist In 
diesem Zusammenhang erhdhen sich auch die Produktions- 
geschwindigkeiten bei der Vliesherstellung urn ein Vielfa- 
ches. Bbenso ist die Umweltbelastung geringer als im Falle 
einer chemischen Ausrustung. 

Eine weiteie Optumerung der erfindungsgemSBen Form- 
teile wird auch daduich erreicht, dafi die eingesetzte Faser- 
mischung auf die gewunschten Vlieseigenschaften abge- 
stimmt werden kann, beispielsweise durch Verwendung von 
Schrumpischmekbindefasern mit abgestimmtem Schrumpf 
und Scbmelzpunkt, wie z.B. die Type H 10 der Firma 
Asota, insbesondere fur die Oberschicht 

Da samtliche Bestandteile der ernndungsgemaBen Na- 
delvliese aus Folyolemifasem bestehen, kdnnen sie leicht 
recycliert werden. Diese Recyclierbarkeit geht soweit, dafi 
aus dem Recyciat (Regranulat aus Ober- und Unterschicht) 
eine neueriiche Faserherstellung mQglich ist Es ist auch 
eine textile Recyclierbarkeit gegeben. 

Die erfindungsgem&fien Formeale zejchnen sich demnach 
insbesondere dadurcb aus, 
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- dafi aufgrund Lhrer speziellen Nadelvh'es-Xbnstruk- 
tion eine einwandfreic tbermische \faformbaikcit zur 
Heistellung von Automobilfomitcilcn gegeben ist, die 
cine von der Autoindustrie votgegebene MaB- und Di- 
mensions stabilitSt aufweisen, S 

- da£ eine Verformung 

- ciner thermisch voibehandelten Konstruktion 
sowieauch 

- einer nicht thermisch voibehandelten Kon- 
struktion moglich ist, d. h, dafi eine thennische 10 
Vorbehandlung vor dcm VcrformpiozcB nicht un- 
bedingt notwendig ist, 

- dafi dmch den Materialmix und den Konstruktions- 
aufbau ein Nachschrumpfen und Bmrollen der Ran der 
bzw. der Gesamtkonstruktion verhindert wild, 15 

- daB durcfa diese Konstruktion einc einwandfreie Sta- 
pelfahigkeit bzw. ein Serieneinbau auch mi tie Is der Ro- 
botertechnik in der KFZ- Industrie gegeben ist, 

- dafi durch die jeweils duichgefUhrte thennische Be- 
handlung eine bessere Einbindung der Einzelfasern er- 20 
zielt wind und somil die mechanischen Bigenschaften 
optinriert werden kftnnen, 

- dafi durch den Nichteinsatz von Latextypen eine 
mflgliche Gerucbsbela^tigung verhindert wird und eine 
Verbesserung der Fogging- Viferte erzielt werden kann 25 
und 

- dafi fur den Produktionsabfall und bei einem Wie- 
derausbau eine Recyclierbarkeit gegeben ist 
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Zunachst wuide auf einer tiMfchfln NadelnMzanlage, be- 
stehend aus Aufldse-ZMischaggregat, Krempel, TSfler; Vbr- 
nadelmaschine (NL 28 von Firma Fehrer) und Hnishnadel- 35 
maschine (NL 12 von Firma Fehrer) getrennt die vorverna- 
delte Ober- bzw. Unterschicht herstellt 

Fur die Oberschicht (Raehengewicht 500 g/m 2 ) wurde 
folgende Fasermischung eingesetzt: 

83% PP-Fasern der Type AS OTA D10 mit einem Titer von 40 
17 dtex, 60 mm Stapel und 

17% PE-Fasem der Type AS OTA H10, mit einem Titer von 
7 dtex, 60 mm Stapel (Schmelzpunkt 125°C f Thermo- 
schrumpf bei 110°C ca. 32%). 

Fur die Unterschicht (Flfichengewicht 300 g/m 2 ) wurde 45 
folgende Fasermischung eingesetzt: 
40% einer PE/PP-Bikonstituenten-Faser (50% PP/50% PE) 
der Type ASOTA B 400 1 bzw. LV4506 
40% PB-Fasem der Type ASOTA H10 (7 dtex, 60 mm) 
20% PP-Fasem der Type ASOTA L10 (17 dtex, 90 mm). 50 

Die Strukturvernadelung und das Zusammennadeln von 
Ober- und Unterschicht erfolgte in einem Arbeitsgang auf 
einer Nadelmaschine der Type DI-LOUR DS25 der Firma 
Dilo, bei der Uber einem umlaiifenden Biirstenband 2 Nadel- 
zonen angeordnet sind. Die vernadelte Oberschicht wurde 55 
von einer Rolle der ersten mit Gabelnadeln bestflckten Na- 
delzone zugefDhrt (550 E/cm 2 , 7 mm Einstichtiefe), wobei 
die Vslour-Polschicht erzeugt wurde. Zwischen 1. und 2. 
Nadelzone wurde von oben her, von einer Rolle die vorver- 
nadelte Unterschicht auf die am BQrstenband aufliegende 60 
Oberschicht zugefunrt 

In der zweiteu mit Kronennadeln bestuckten Nadelzone 
(200 E/cm 2 , 6 mm Einstichtiefe) wuiden Ober- und Unter- 
schicht zusammengenadelt, ohne die Velour-PoLschicht zu 
beemtrachtigen. 65 

Die anschlieflende thenmscbe Verfarmung erfolgte nach 
80 sec Aufheizen mittels Kontaktwarme auf einem Teflon- 
band (230°C) mit einer Foxmpresse mit gekuhltem Werk- 



zeug. Dabei wurde der gefonnte textile KFZ-Bodenteil in 
derPresse 60 sec abgekunll. Durch das Schmelzen und Wie- 
dererstarren der PE-Fasem und des PE-Anteils der PE/PP- 
Bikonstituenten-Fasern ergibt sich der gewUnschte 
Schmelzbmdeeffekt Durch den hohen Thermoschrumpf der 
HlO-Fasern Ziehen sich diese weitgehend aus der Polschicht 
zurttck, wodurch sich eine sehr gute Einbindung der Polfa- 
sem in die rcsultieaende kompakte Basisschicht ergibt. Die 
PE-Fasem der Type H10 bieiben dabei grofiteils in Faser- 
form erhalten. Die PE/PP-Bikonstituenteo-Fascrn bieiben 
voUstandig in Faserform erhalten und bilden untereinander 
und mit den PP-Fasem nur oberflSchliche Verklebungeo 
aus. Infotge der Vielzahl der Verschm el zungspunkto ergibt 
sich jedoch eine sehr gute Verfestigung. 

Das resultierende Velouzteppich-Formteil aus 100% Po- 
lyolefinfasern verfQgt neben einer ausgezeichneten Opdk 
fiber hervorragende nwxrharrifKThft Bigenschaften, insbeson- 
dere gute Dimensions- und Forms tabili tat und erfullt die ge- 
raaB den technischen Iieferbedingungen der Autoindustrie 
geforderten Standards, wie z. B. entsprechend der jeweili- 
gen Anf oiderung einen maximalen Schrumpf von unter 1 
bis 2% lflngs und quer bei 80 bis 90°C wanrend 8 bis 
24 Stunden. Am Ende seiner Gebrauchsdauer kann das 
Formteil problemlos durch Regranulierung recycliert wer- 
den. Das Regranulat kann wiederum beispielsweise zur Fa- 
semerstellung, fur Kaschierfolien oder for SpriizguB- Artikel 
eingesetzt werden. 

Patentanspriiche 

1. Dreidimensionale, formstabile Formteile bestehend 
aus einem zwei- oder mehrschichtigen Nadelvlies aus 
thermoplastischen Fasern, dadurch gekennzeichnet, 

- dafi die erate Schicht aus einer Miscbung aus 
Polypropylen (PP)-Fasern und Polyethylen (PE>- 
Fasem besteht 

- dafi die zweite und gegebenen falls weiteren 
Schichten aus einer Mischung aus PP-Fasern und 
PEVFasem; 

oder aus Bikonstituentenfasern bestehend aus ei- 
ner Mischung von PP und PE; oder aus einer Mi- 
schung dieser Bikonstituentenfasern und PP-Fa- 
sem und/oder PE-Fasem bestehen, 

- dafi die Schichten sowohl durch Vemadelung 
als auch durch geschmolzene oder angeschmoi- 
zene Fasern bzw. Faserteile bestehend aus dem 
PE-Anteil der jeweiligen Schichten verfestigt und 
miteinander verbunden sind und 

- dafi die erste Schicht einen struktuigenadelten 
Hot aufweist 

2. Formteile gem SB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die OberflSche der ersten Vliesschicht ei- 
nen Faserflor mit Velourstruktur aufweis t 

3. Formteile gemMfi Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Aufienschicht des Flors der er- 
sten Nadelvlies schicht weitgehend frei von Polyethy- 
len ist 

4. Formteile gemaB einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Fasern einen Titer von 
3,3 bis 240 dtex aufweisen. 

5. Verfahren zur Herstellung eines dreidimensionalen, 
forms tabilen Fonnteiles bestehend aus einem zwei- 
oder mehrschichtigen Nadelvlies aus thermoplasti- 
schen Fasern, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) eine erste Vliesschicht durch Vemadelung ei- 
ner Fasermischung aus Polypropylen (PP)- Fasern 
und Polyethylen (PE) -Fasern gebildet wind, und 
dafi 
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b) eine zweite und gegebenenf alls weitere Vli es- 
se hichten durch Vernadelung einer Fasermi- 
schung aus PP-Fasem und FE-Fasern; oder aus 
Bikonstituentenfasern bestehend aus einer Mi- 
schung von PP und PR; oder aus einer Mischung 5 
dieser Bikonstituenlenfasern und PP-Fasem und/ 
oder PErFasem gebildet werden, dafi 

c) in einem einzigcQ weiteren Arbeitsgang auf ei- 
nem umlaufenden Burstenband, tiber dem zwei 
Nadelzooen angeordnet sind, sowohl die Struktur- 10 
vernadelung als auch die Zusammeiinadelung der 
Schichten erfolgt, wobei 

d) die erste (obere) Schicht vox der ersten Nadel- 
zone zugefiihrt wild, in der die Stnikturveraade- 
lung erfolgt und die zweite und gegebenenfalls is 
weiteren (unteren) Schichten zwischen erster und 
zweiter Nadelzone von oben her auf die erste, auf 
dem Burstenband aufliegende FaserscMcht zuge- 
fiihrt wild, und in der zweite n Nadelzone das Zu- 
sammennadeln der Schichten und gegebenenfalls 20 
eine weitere Strukturvernadelung erfolgt, dafi 

e) das gemfifi (d) erhaltene zwei- oder mehr- 
schichtige Nadelvlies einer thermischen Behand- 
lung zugefiihrt wild, wobei die PE-Anteile 
schmelzen und dafi 25 

f) das gemfifi (e) erhaltene thernnsch behandelte 
Nadelvlies in einem thermischen Verfortnungs- 
prozefi zum Formteil umgeformt wird 

6. Verfahren zur HerstelLung eines dreidimensionalen, 
fbrmstabilen Formteiles bestehend aus einem zwei- 30 
oder rnehrschichtigen Nadelvlies aus thermoplasti- 
schen Fasera, dadurch gekennzeichnet, dafi 

a) eine erste Vliesschicht durch Vernadelung ei- 
ner Faserrnischung aus Polypropylen (PP)-Fasem 
und Polyethylen (PB>Fasern gebildet wird, und 35 
dafi 

b) eine zweite und gegebenenfalls weitere Vlies- 
schichten durch "Vernadelung einer Faserrni- 
schung aus PP-Fasem und FE-Fasem; oder aus 
Bikonstituentenfasern bestehend aus einer Mi- 40 
schung von PP und PR; oder aus einer Mischung 
dieser Bikonstituentenfasern und PP-Fasem und/ 
oder PErFasem gebildet werden, dafi 

c) in einem ednzigen weiteren Arbeitsgang auf ei- 
nem umlaufenden Burstenband, tiber dem zwei 45 
Nadelzonen angeordnet sind, sowohl die Struktur- 
vernadelung als auch die Zusammennadelung der 
Schichten erfolgt, wobei 

d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadel- 
zone zugefiihrt wild, in der die Stnikturvernade- SO 
lung erfolgt und die zweite und gegebenenfalls 
weiteren (unteren) Schichten zwischen erster und 
zweiter Nadelzone von oben her auf die erste, auf 
dem Burstenband aufliegende Faserschicht zuge- 
fuhrt wild, und in der zweiten Nadelzone das Zu- 55 
sammennadeln der Schichten und gegebenenfalls 
eine weitere Strukturvernadelung erfolgt, und dafi 

e) das gemfifi (d) erhaltene zwei- oder mehr- 
schichtige Nadelvlies thermisch verfbrmt wird, 
wobei die PE-Anteile schmelzen und das Na- 60 
delvlies zum Formteil umgeformt wird. 

7. Verfahreo gemfifi Anspruch 5 oder 6* dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Verfahiensschritte (a) bis (d) in 
einer kontinuierlichen Anlage erfblgen. 

8. Verfahren gemfifi Anspruch 5, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, dafi die thermische Behandlung gemfifi (e) 
auf einem lYommeltrockner oder auf einem Flach- 
bandtrockner erfolgt 



9. Verfahren gemfifi Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die thermische Verformung gemafi (f) 
nach einseitigem Aumeizen des Nadelvlieses mit einer 
Formpresse erf olgt 

10. Verfahren gemfifi Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die thermische Verformung gemfifi (e) 
nach einseitigem Aumeizen des Nadelvlieses mit einer 
Formpresse erfolgt 

11. Verfahren gemfifi einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekenn zeichnet, dafi der PE-Faseranteil bed 
der thermischen Behandlung bzw. thermischen Verfor- 
mung aus dem Flor der ersten Vliesschicht in die Basis- 
schicht der ersten Vliesschicht wandert 

12. Verfahren gemfifi einem der Anspruche 5 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dafi zur Bildung der ersten 
Vliesschicht eine Mischung aus 70 bis 90 Gew.-%, be- 
sonders bevorzugt von 75 bis 85 Gew.-% FP-Fasern 
und 10 bis 30 Gew.-%, besonders bevorzugt von 15 bis 
25 Gew.-% FE-Fasem eingesetzt wird 

13. Verfahren gemfifi einem der Anspruche 5 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafi zur Bildung der zweiten 
oder weiteren Vlies schichten eine Mischung aus 0 bis 
90 Gew.-%, besonders bevorzugt von 0 bis 75 Gew.-% 
PP-Fasem oder aus 0 bis 100 Gew.-%, besonders be- 
vorzugt von 50 bis 100 Gew.-% Bikonstituentenfasern 
und aus 0 bis 60 Gew.-%, besonders bevorzugt von 0 
bis 50 Gew.-9fc FE-Fasern eingesetzt wird 



